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BeUiegend uberreichen wir einen Antrag auf intematio- 
nale Vorprufung obiger Anmeldung zusammen mit 
Austauschseiten 38, 41, 42 und 43, auf denen die 
nebengeordneten Anspriiche 26, 39 und 43 Klarstellun- 
gen aufweisen. Femer uberreichen wir eine weitere 
Kopie der entsprechenden Seiten, woraus die Anderun- 
gen ersichtlich sind. 

Gleichzeitig nehmen wir zu dem schriftlichen Bescheid 
der Intemationalen Recherchenbehorde wie folgt Stel- 
Ixing: 

Im schriftUchen Bescheid verweist der Prufer zunachst 
auf die Dl (US-A-3,775,791) und steUt fest, dass diese 
Schrift ein Verfahren gemafi dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1 offenbart und femer, dass der Gegenstand 
des Anspruchs 1 sich von dem bekannten Verfahren 
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durch die Merkmale a), b) und c) unterscheidet. Diese Feststellung ist 
unseres Erachtens richtig. 

Femer wird aber beanstandet, dass diese Merkmale schon fur den 
selben Zweck bei eiaem ahnUchen Verfahren benutzt werden mit dem 
Hinweis auf die En^egenhaltung D2 (EP-A-0 663 247), woraus der 
Prufer die Schlussfolgerung zieht, dass es nahe Uegend sei, diese 
Merkmale in einem Verfahren gemafi Dl zu verwenden, urn za dem 
beanspruchten Verfahren zu gelangen. Diese Mein\ing ist xinseres 
Erachtens nicht korrekt, und zwar aus den folgenden Grunden: 

Es handelt sich bei dem Verfahren gemafi Dl und dem Verfahren ge- 
maS D2 um grundsatzlich ^mterschiedUche Verfahrensarten. Das Ver- 
fahren gemaJS Dl wird, wie auch das erfindungsgemafie Verfahren, in 
einem Folgeverbundwerkzeug durchgefuhrt, wobei eine Profilstange bei 
jedem Hub einer Presse, in der das Folgeverbundwerkzeug eingebaut 
ist, in mehreren Stationen, die jeweiUge Bearbeitungen vomehmen, 
gleichzeitig bearbeitet wird. Zu diesem Zweck lauft die Profilstange 
schrittweise durch das Folgeverbundwerkzeug und die einzelnen Werk- 
zeuge mussen fur jeden Hub der Presse voUstandig geoffnet werden, 
damit die Profilstange schrittweise weitergefuhrt werden kann. Die 
Profilstange muss im Wesentlichen an alien Seiten abgestutzt werden, 
damit bei der Durchfuhrung der notwendigen Pressschritte sich das 
Material der Profilstange nicht in undefinierter Weise ausdehnt. Ein 
besonderes Problem bei der Verwendung solcher Folgeverbundwerkzeu- 
ge liegt darin, dass, wenn mehr als drei Bearbeitungsstationen hinter- 
einander angeordnet sind, eine unerwiinschte Langung der Profilstange 
eintritt, die zu einer FehlbUdung der einzelnen Mutterelemente fuhrt. 
Dabei zahlt eine Abtrennstation nicht als eine kritische Bearbeitungs- 
station, da dort keine Langung der Profilstange verursacht wird. 
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Die D2 dagegen befasst sich mit der Herstellung von einzelnen Elemen- 
ten aus einzelnen Rohlingen (siehe Spalte 3, Zeilen 43-46). Die genaue 
Form der Rohlinge ist in der D2 nicht angegeben, nur macht die ^tierte 
Textstelle klar, dass einige formgebende Schritte bereits vorher erfolgt 



sind. 



Danach werden an den jeweiligen Rohlingen in einzelnen voneinander 
getrennten und unterschiedlich ausgebildeten Matrizen (Fig. 1, Fig. 2 
Tond Fig. 3) besondere formgebende Schritte vorgenommen, bevor man 
anschlielSend ein Gewinde in die einzelnen Elemente schneidet, um die 
fertig gestellten Mutterelemente gemafi Fig. 4 bzw. Fig. 5 zu erzeugen. 

Solche HersteUungsverfahren, die als Kaltschlagverfahren gelten, sind 
an sich gut bekannt. Sie sind allerdings im Vergleich zu Verfahren, die 
nxit einem FolgeverbWwerkzeug durchgefuhrt werden konnen, 
nachtemg, da sie wesentlich langsamer ablaufen, was die Produktxons- 
kosten der einzelnen Elemente erhoht. 

Typisch fur solche durch Kaltschlagverfahren hergestellte Elemente ist 
der geschlossene Umfangsrand (14 in Fig. 4 der D2), der hier exne 
rechteckige Form aufweist. Diese rechteckige Form ist deshalb von 
Bedeutung, weil auf diese Weise der erforderliche Verdrehwiderstand 
erzeugt wird. Es versteht sich, dass, wenn das Element an einem Blech- 
teil angebracht ist, wie in Fig. 5 der D2 gezeigt, die flachen Seiten des 
Waufenden Randes 14 verhindem, dass das Mutterelement gegenuber 
dem Blechteil gedreht werden kann. 

In der D2 werden weder die genaue Form der verwendeten Rohlinge 
noch die genaue Form des Hohlraums der verwendeten Matrizen ange- 
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geben. Es kann nur vermutet werden, dass beispielsweise die Hohlrau- 
me der Matrizen im Querschnitt eine AuSenform aufweisen, die der des 
Mutterelements gemaiS Fig. 4 entspricht. Ware dies nicht der Fall, 
wurde es nicht gelingen, die genaue Formgebung des Mutterelements 
gemaJS Fig. 4 zu erreichen, da sich das Material beim Kaltschlagen in 
unerwunschter Weise ausdehnen konnte, so dass die gewunschte Form 
nicht erreicht wird. 

Diese Form ist aber nicht fur die Herstellung in einem Folgeverbund- 
werkzeug geeignet, so dass es aus unserer Sicht keinesfalls nahe lie- 
gend ware, die Dl und D2 zu kombinieren. 

Selbst wenn man dies tate, musste man folgendes feststeUen: 

Die Dl befasst sich nicht mit der Bearbeitung einer Profilstange mit 
einem rechteckigen Querschnitt, sondem die Querschnittsform der dort 
verwendeten Profilstange geht aus Fig. 2A hervor, sie entspricht einer 
hutartigen Querschnittsform. Das Element, das mittels des erfindungs- 
gemaJSen Verfahrens hergestellt wird, weist keinen umlaufenden Rand 
14 polygonaler Gestalt auf, sondem gestaltet sich wie die Fig. 6E zeigt, 
nur als eine konische. in Draufsicht kreisformige Vertiefung in der 
entsprechenden unteren Stimflache des Mutterelements. Hier karm 
also keine Verdrehsicherung uber eine polygonale Form der Vertiefung 
erreicht werden. Stattdessen mussen bei der Erfmdung Verdrehsiche- 
rungsrippen wie 272 in Fig. 6E oder in Fig. 8D vorgesehen werden. 

Es fehlt schliefiUch bei den erfindungsgemafeen Mutterelementen an 
einer quasi senkrecht zur unteren Stimseite des Elements stehenden 
Ringwand, die aber einen wesentHchen Bestandteil des Elements gemafi 
D2 bildet. 
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Axmmxerken ist auch, dass, wenn man die vorbereitenden Schrxtte - 
was immer die sein mogen - zur HersteUung des Rohlings als Aus- 
gangspunkt far die Fig. lA der D2 berucksichtigt, so musste das Ver- 
fahren gemaB D2 mit mindestens vier unterschiedlichen forxngebenden 
Schritten arbeiten, wobei, wenn man versuchen wurde, das Verfahren 
gemaiS D2 in einem Folgeverbundwerkzeug mit einer Profilstange zu 
realisieren - was aber unseres Erachtens nicht nahe liegt - das Problem 
der Langung der Profilstange ein gravierendes Hindemis bilden wurde. 

Wir sind also der Ansicht, dass Anspruch 1 sich nicht in nahe liegender 
Weise aus einer Kombination der Dl und der D2 ergibt. dass eme ver- 
suchte Kombination der Lehre der beiden Schriften nicht zam Anmel- 
dungsgegenstand ffihren wird und dass die Kombination ohnehm nur 
aufgrund einer ruckschauenden Betrachtungsweise in Kenntnis der 
Lehre der vorliegenden Erfindung vorgeschlagen werden konnte, was 
aber nicht zulassig ist. 

Wenn aber. wie wir meinen, Anspruch 1 schutzfahig ist. muss dies 
auch tur die abhangigen Anspruche 2-25 gelten. 

Zu dem nebengeordneten Anspruch 26 wurde behauptet, dass die 
Entgegenhaltung D3 (US 2004/0042870 Al, FabiiSteel) aUe bean- 
spruchten Merkmale offenbart. Wir vermuten. dass der Hinweis auf die 
Dl im Sohlusssatz des Abschnitts 3 des schriftlichen Bescheides feh- 
lerhaft ist und dass D3 gemeint ist. 

ZU dem Element gemaiS D3 ist zunachst anzumerken. dass auch dieses 
Element nicht geeignet ist. in einem Folgeverbundwerkzeug hergestellt 
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werden, sondem solche Mutterelemente werden einzeln in Kalt- 
schlagwerkzeugen hergestellt. 

Es handelt sich bei dem FabriSteel-Elexnent um ein rundes Element mit 
einer ringforxnigen hinterschnittenen Aul^enwand. Nicht nur kann em 
solches Element nicht durch ein Folgeverbundwerkzeug hergesteUt 
werden, sondem die hinterschnittene AuJSenwand ist an alien vier 
Seiten gerade gestaltet. Bei der vorUegenden Erfmdung wird eine solche 
Formgebung durch Anwendung eines im Querschnitt rechteckigen 
Profils als Ausgangsteil far die Herstellung des Elements vermieden. 

Um klarmstellen, dass der quadratische oder rechteckige Aufienumriss 
des Elements ein wesentUcher Teil der vorliegenden Erfindxong ist, 
uberreichen wir eine Neufassung des Anspruchs 26 in Form der Aus- 
tauschseite 38, bei der das Wort "insbesondere" in der Zeile 2 gestrx- 
chen ist Femer haben wir die Ringvertiefung 1 12 etwas genauer defi- 
niert in dem Sinne, dass es sich hier um eine konusformige Ringvertie- 
fung handelt. Wir meinen, dass mit diesen Anderungen ein ausrexchen- 
der Abstand dem Mutterelement gemaB der Entgegenhaltung ge- 
schaffen worden ist. 

Die vorHegende Erfmdung enthalt auch den nebengeordneten Anspruch 
39 der sich mit einer besonderen Variante des erfmdungsgemalSen 
Elements gemafi Fig. 12D befasst. Hier wird anstelle einer konusfoxxax- 
gen Ringvertiefung in der zweiten Breitseite 3 des Mutterelements eine 
Ausfuhrungsform mit divergierenden Flachen verwendet, dxe m Rxch- 
tung des Stanzabschnitts von der ersten Breitseite weg gehend betrach- 
tet von der mittleren Langsachse des Elements weg divergieren. Dies 
stellt einen erhebHchen Unterschied zum Element gemaB D2 dar, da 
dort die Seitenwande des umlaufenden Randes 14 entweder paxallel zur 
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Langsachse des Elements stehen oder nach innen geneigt sind. Die 
besondere Formgebung gemafi Anspruch 39 ermogUcht die HersteUung 
eines solchen Elements in einem Folgeverbundwerkzeug aus einer 
Profilstange mit rechteckigem Querschnitt. Urn die Form der schragge- 
stellten Flachen za betonen, und urn klar^rusteUen, dass es sich hier um 
divergierende Flachen lond nicht um konvergierende Flache handelt, ist 
Anspruch 39 am Ende des Kennzeichens entsprechend erganzt worden. 

Wenn, wie wir meinen, die Elemente gemafi den Anspruchen 26 und 39 
erfmderisch sind, so muss auch die Kombination mit einem Zusam- 
menbauteil gemaiS Anspruch 40 ebenfaUs als erfmderisch betrachtet 
werden. 

Zu dem nebengeordneten Anspruch 43 hat der Prufer die Dl zitiert. Die 
Analyse der Dl, die vom Prufer vorgenoramen wurde, ist aber unseres 
Erachtens nicht richtig, und zwar aus mehreren Grunden. 

Im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 43 wird zunachst gefordert, 
dass in einer ersten Arbeitsstation A ein Durchsetzvorgang durchge- 
fuhrt wird. Bei der Dl wird aber in der ersten Station ein Lochvorgang 
durchgefuhrt. 

Im Anspruch 43 soli in der zweiten Arbeitsstation ein Lochvorgang 
durchgefuhrt werden, und zwar zur Herstellung der Schlitze 42, die die 
einzelnen Elementekorper voneinander trennen. Es handelt sich also 
um einen unterschiedUchen Lochvorgang. Um dies klarzustellen, wird 
in der uberarbeiteten Fassung des Anspruchs 43 betont, dass der Loch- 
vorgang mit einem zylindrischen Lochstempel erfolgt. 
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Bei Anspruch 43 wird in der dritten Arbritsstation C ein Abflachvorgang 
durchgefOhrt, der gedacht ist. um das freie Stimende dcs zylindrischen 
Stanzabschnitts abzullachen. Bei der- Dl dagegen. kann man kaum von 
einem Abflachvorgang spi^hen. Es werden nur die nach auBen gewolb- 
ten Seiten der Mutterkorper entfemt. Es handelt sich auf jeden Fall um 
einen anderen Abflachvorgang als beansprucht wird, was durch eme 
kleine Umformulierung im kenn^ichnenden Teil des Anspruchs 43 
zum Ausdruck gebracht wurde. 

Der kennzeichnende TeU des Ansprvchs 43 fordert femer. dass in einer 
vierten Arbeitsstation die Vereinzelung von jeweUs zwei Hohlkorperele- 
menten von dem bzw. von jedem Proiil mittels des Abschlagstempels 
durchgefOhrtwird. Einen Abschlagstempel gibt es bei der Dl mcht. H.er 
werden die Mutterelemente einem Wickel 54 umgewickelt, die Ab- 
schneidung an der SteUe 55 -CUTOFF" befasst sich ledigUch mit emer 
Durchtrennung der aufgewickelten Reihenfolge von Muttem von der 
nachfolgenden Reihenfolge von Mutterelementen. 

Femer wird im Anspruch 43 klar zum Ausdruck gebracht, dass bei 
jedem Hub des Fo^everbundwerkzeugs jeweils zwei Bearbextungen 
durchgefuhrt werden, d.h. genau zwei Bearbeitungen fur jeden Hub des 
Folgeverbundwerkzeugs. Dies ist auch erforderUch, wenn we erfm- 
dungsgemaJS vorgesehen. jeweUs zwei Mutterelemente bei jedem Hub 
der Presse abgetxennt werden. 

Bei der Dl dagegen, werden drei Arbeitsschritte fQr jeden Hub der 
Presse durchgefuhrt, was an sich nur dann Sinn machen wurde, wenn 
es gelange, drei Mutterelemente fur jeden Hub der Presse abzutrennen. 
Dies stent aber ein bisher ungeWstes Problem dar. NaturUch tritt daeses 
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Problem bei der Dl nicht auf, da die Reihenfolge von Mutterelementen 
aufgewickelt wird. 

Die Durchfuhrung von drei Bearbeitungen fiir jeden Hub der Presse ist 
aber auch insofem nachteUig, als hier wiederiom eine unerwunschte 
Langung der Profilstange auftreten wird, die zu FehlbHdungen der 
Mutterelemente fuhren karm. 

Die Anmelderin ist also der Ansicht, dass die nebengeordneten Anspru- 
che der vorUegenden Anmeldung zumindest in der hier uberarbeiteten 
Fassung sich jetzt patentfaMg vom Stand der Technik unterscheiden 
und dass es jetzt moglich sein wird, einen positiven vorlaufigen intema- 
tionalen Prufungsbescheid zu erlassen. SoUte dies nicht der Fall sein, 
hatte der Unterzeichnende geme die Gelegenheit, diese Anmeldung mit 
dem zustandigen Prufer durchzusprechen, da die Anmelderin Wert 
darauf legt, einen positiven vorlaufigen intemationalen Prufungsbe- 
scheid zu erhalten. Eine Rucksprache konnte aus Sicht des Unter- 
zeichnenden auch kurzfristig erfolgen, da sein Buro nur etwa 100 m 
vom PschoiThof-Gebaude des EPA entfernt liegt. Sollte der Prufer erne 
seiche personliche Rucksprache fur sinnvoU erachten, wird er hoflich 
gebeten, sich mit dem Unterzeichnenden telefonisch in Verbindung zu 
setzen. 

Fur die Anmelderin 

Manitz, Finsterwald 86 Partner 

James G. Morgad 

Serte Seite 38, 41, 42 und 43 der ^f^f^^^^^^,,^^^^^ 
Kopien der entsprechenden Seiten, aus denen die durchgeiunrten 

Anderungen hervorgehen 
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vo^s (2X0) — 2:rrjrir^^^ 

wobei die Vertiefung (212-) mit einer bzw. rmt mehreren zu der 
L^gsachse des Hohlkorperelements schrag gesteEten Rmgflache b^- - 
i^angsa ^.iten Schritt b) das Material zwischen der 

flachen versehen wird und im zwexten bctmrc oj u<i , , ^ • 

r. t Hte (2^ des Profils (1) W dexn Boden (216) des hobl^Undn- 
ersten Breitseite (2) des irTOius v^-J ^ , . t ^u^^ 

.Chen Vorsprung. (210) zur Ausbildung rines durchgehcndcn U.ches 

(204) durchlocht bzw. herausgestanzt wird. 

6 Hohlkarperelement ^ Anbrix^^g an eincm abUcl.™ aus Ble^ 
be^tehenden BauteU ,280) ..t einenx zurnindest i.. WesentUchen <^a- 
tischen Oder rechtecWgen Au^numriss, nut einer ersten B— e p) 
nnd einer zweiten eine Blechanlagefmehe bildenden B-ts^** ^ ^- 
nen. eine Hinterschneidnng (244) auf»eisenden Stan^bsehnrtt (222), 
tiber die ^eite Breitseite ,3) vorsteht und von einer eine konusfBrnnge 
Aui^enllilche auiweisende Kngvertieiung (212) in ^-'^^'^^^^ 
u^geben ist, wobei die .onus« Au.enl..cbe in die Br.^^ 
^Ibergeht. so»ie mit einen. Loch ,204), das sich von der -ten Brert^^ 

1, ■++ iooo\ liindurch erstreckt, wobei das Locn 
(2) durch den Stanzabschnitt (222) hinaurcn 

gegebenenfaUs eixxerx GewixxdezyWer (206) aufweist. 

dadurch gekennzeichnet, Vnr 
aass VerdrebsicberungsnxerWe (272) 

sprurxg (210) W/oder irmer. im Bereicb der R^gvertxeforxg (212) unx 
hohlzylirxdrischen Vorsprung(210) heruxn ausgebildet werden. 

27. HoUkorperelement ixach Anspruch 26, 
HnHurch gekennzeichnet, 

TZ. vldrehsieherungsn^ri^ale durch Kippen (272, und/od^ Nu- 
ten an der radial au6e^ Seite des hohl^lindrischen Vorsprungs (210) 
gebildet werden. 
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37. 



38. 



en Ende xnlt ciner gerunde^u oder angefasten Auslaufkante (234, verge 



39. 



sehen ist. 



HohIk5n«rdcm«nt nach einem der vorhergehenden Anspnlche 26 bis 36. 
dadurch gekennzeichnet, 

aa.. die Ring.e.«e^ <2«, ei.e^ ri.grorn.gen ^o^-" 
versehen »ixd. der zuxnindest in etwa ir. einer Ebene P-«"^ ^^"^ 
W .weiten Breitseite (2, 3) steht, auf der radial inneren ^^^'^ 
^dest inx WesenUichen gerundeten Cbergang (240, in d^ Au6ens«te 
des hohlzylindrischen Verspmngs und auf der radial aufieren Se.te m e.- 
ne konusfonnige Flache (242, ubergeht. 

HohJkorperelement nach einen. der vorhergehenden Anspruche 26 bis 37. 
dadvirch gekennzeichnet, 

dass die Fingvertiefung (212, mit einem Aufiendurchmesser au.geMhrt 
ist der nur et«ras Meiner ist als die kleinste Querabmessung des m 
DrLufsicht rechteddgen Hohm«rper«lements ,200,. 

tiefung mit der zweiten Breitseite des ProiUs an den engsten SteBen - ^er 
Ebene der z«eiten Breitseite verbleibende Stege im Bererch von 0.2S und 
1 mm. vonrugsweise von etwa O.S mm bUdet. 

Hohlloorperelement zux Anbringung an einem ubUcherweise aus Blech 
hestehlcn BauteO (280, mit einem —est im Wesent^chen <^adra- 
tischen Oder rechteddgen Aufienumriss. mit einer ~^^> 
W einer zweiten Breits^te (3,. mit einem eine Hinters<*ne.dung (244 

auiWeisenden Stan^bschnitt (222, , der aber die ^eite Brer^.^ (3)vor 

steht und von einer Rn^ertiefung (212', in der .werten Brertse.,. umge 

^ ist sowie mit einem U>ch ,204,. das sich von der 

dutch den Stan^bschnitt (222, hindurch erstreckt. wobe. das lx>ch gege 

benenWls einen Gewindezylinder (206, auJweist. 

dadurch gekennzeichnet. 
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dass die Ringvertiefung [212') in Draufsicht polygonal und insbesondere 
quadratisch ist, und dass die Ringvertiefung (212') mit mehreren zu der 
Huttleren Langsachse des Hohlkorperelements schrag gestellten Flachen 
versehen ist, die in der Richtung von der ersten Breitseite zur zweiten 
Breitseite betrachtet von der mittleren Langsachse des HohlkSrperele- 
ments weg geneigt sind. 

Zusaxmnenbauteil bestehend aus einem Hohlkorperelement (200) nach 
einem der vorhergehenden Anspruche 26 bis 39, das an einem Bauteil. 
beispielsweise einem Blechteil (280) angebracht ist, wobei das Material 
des Bauteils bzw. des BlechteHs (280) an der Oberflache der Kingvertie- 
fixng (212) des Hohlkorperelements, an der Oberflache der Verdrehsiche- 
rungsmerkmale (272) sowie an der Oberflache der Hinterschneidung (244) 
des Stanzabschnitts (222) des Hohlkorperelements anUegt und eine Ring- 
vertiefung (282) im Material des Bauteils bzw. des Blechteils (280) sich urn 
den Stanaabschnitt herum befindet. 

Zusammenbautea nach Anspruch 40, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die axiale Tiefe der Ringnut (282) im Blechteil in Abhangigkeit von 
der Lange des Stanzabschnitts und der Dicke des Blechteils (280) so ge- 
wahlt ist, dass die Stimseite (224) des Stanzabschnitts (222) nicht oder 
nur geringfuglg uber die Seite des Blechteils vorsteht. die dem Korper des 
Hohlkorperelements (200) abgewandt ist und im Bereich unterhalb der 
zweiten Breitseite (3) des Hohlkorperelements urn die Ringvertiefung (212) 
des Hohlkorperelements herum vorUegt. 

Zusammenbauteil nach Anspruch 40 oder 41, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass di. zweite Breitseite (3) des Hohlk6rperelements (200) im Bereich um 
die Ringvertiefung (212) des HohlMrperelements (200) herum zummdest 
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Wesenffichen nicht oto hSchstens g^ingfttgig in das Blechmaterial 

eingedrO-ckt ist. 

Folgev^rbundwerU^ug ^ Herstellen von Hchlkorperelementen (200), 
™ Mutterelemente. zur Anbringung an xibUcherweis« aus Blech (280) 
s^hendcn Bauteilen. insbescndere z«r HersteU^von Hohlkon^erele- 
„ent.=n mit eine» .undndest Wesenflichen ^adxatisd^en Oder recM- 
eeldgen AuSenurnrisa ,202). durch Abl^gung ein^er ^lemen^von «- 
„em in Fo™ einer Pn,ms.ang. Oder eines Wickels vorliegenden Rrofils ( 1) 
nach vorberiger Stan^gvon Mcl.em (204) in das Profll. gegebenenMs 
nut anschliefiender Ausbfldung eines Gevnnd«ylinders (206) unter An- 
wendung eines FolgeverbWwertoengs mit mehreren Arbeitsstationen (A. 
BCD), wobei in jeder Arbeitsstation fur das ProSl bzw. «r mehrere ne- 
beneinander angeordaete Proffle jeweils zwei Bearbeitungen «r jeden Hub 
des Folgeverbnndwertongs gleiohaieitig durehgefilhrt werden, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in einer ersten Arbeitsstation (A) ^ HersteUung eines zylindrischen 
Vorspr^gs an der ^eiten Breitseite ein Durcbsetzvorgang. in e^er ^ex- 
ten Arbeitsstation (B) mittels eines zytodrischen Ix.*st«npels em Loch- 
vorgang in einer dritten Arbeitsstation (C) zur HersteUung einer Hmter- 
«*neidung des zylindrischen Vorsprungs em ^'"^'^ " 
vierten Arbeitsstation (D) die Vereinzelung von jeweds zwe. HoWkorper 

elementen von 
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hohlzylindrischen Vorsprungs (210) verdrangten Material gebUdet wird, 
wobei die Vertiefung (212') mit einer bzw. mit mehreren za der mitderen 
Langsachse des Hohlkorperelements schrag gestelten Ringflache bzw. - 
flachen versehen wird und im zweiten Schritt b) das Material zwischen der 
ersten Breitseite (2) des Profils (1) urxd dem Boden (216) des hohkylindri- 
schen Vorsprungs (210) zur Ausbildting eines durchgehenden Loches 
(204) durchlocht bzw. herausgestanzt wird. 

26. Hohlkorperelement zur Anbringung an einem ubUcherweise aus Blech 

bestehenden BauteU (280) mit einem i nob G Oondere zumindest im Wesent- 
Hchen quadratischen oder rechteckigen Aufeenuimiss, mit einer ersten 
Breitseite (2) und einer zweiten f^ine Blechanlape.flache bildenden Breitsei- 
te (3), mit einem eine Hinterschneidung (244) aufweisenden Stanzab- 
schnitt (222), der uber die zweite Breitseite (3) vorsteht und von einer eine 
knnnsformige Ai^fienflache aufweisende Ringvertiefung (212) in der zwei- 
ten Breitseite umgeben i^ t wobei die konusformige Aufienflache in die 
■^xrHt^ Breitseit e ubergeht, sowie mit einem Loch (204), das sich von der 
ersten Breitseite (2) durch den Stanzabschnitt (222) hindurch erstreckt, 
wobei das Loch gegebenenfaUs einen Gewindezylinder (206) aufweist. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Verdrehsicherungsmerkmale (272) aufien am hohlzylindrischen Vor- 
sprung (210) und/oder innen im Bereich der Ringvertiefung (212) um den 
hohl2ylindrischen Vorsprung (210) herum ausgebildet werden. 

27. Hohlkorperelement nach Anspruch 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsicherungsmerkmale durch Rippen (272) und/oder Nu- 
ten an der radial aulSeren Seite des hohlzylindrischen Vorsprungs (210) 
gebildet werden. 
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dass die Mundung des hohl^ylindrischeu Vorsprungs (210) axi ihrem frei- 
en Ende mit einer gerundeten oder angefasten Auslaufkante (234) vorge- 
sehen ist. 

Hohlkorperelement nach einem der vorhergehenden Anspruche 26 bis 36. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Rmgvertiefurxg (212) mit einem ringforxnigen Bodenbereich (238) 
versehen wird, der zamindest in etwa in einer Ebene paraUel zu der ersten 
und zweiten Breitseite (2. 3) steht, auf der radial inneren Seite mit emem 
zumindest im WesentUchen gerundeten Obergang (240) in die Aufeensexte 
des hohlzylindrischen Vorsprungs und auf der radial aufieren Seite m ei- 
ne konusformige Flache (242) ubergeht. 

Hohlkorperelement nach einem der vorhergehenden Anspruche 26 bis 37, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ringvertiefung (212) mit einem Aufiendurchmesser ausgefuhrt 
ist der nur etwas kleiner ist als die klemste Querabmessung des m 
Draufsicht rechteckigen Hohlkorperelements (200), wodurch die Ringver- 
tiefung mit der zweiten Breitseite des Profils an den engsten Stellen m der 
Ebene der zweiten Breitseite verbleibende Stage im Bereich von 0,25 und 
1 nmi, vorzxigsweise von etwa 0,5 mm bildet. 

Hohlkorperelement zur Anbringung an einem ubUcherweise aus Blech 
bestehenden Bauteil (280) mit einem i..sfeese«to zumindest mx Wesent- 
Uchen quadratischen oder rechteckigen Aufeenumriss, mit emer ersten 
Breitseite (2) und einer zweiten Breitseite (3). mit einem eme Hmter- 
schneidung (244) aufweisenden Stanzabschnitt (222), der uber die zwexte 
Breitseite (3) vorsteht und von einer Ringvertiefung (212') in der zwexten 
Breitseite umgeben ist sowie mit einem Loch (204), das sich von der ers- 
ten Breitseite (2) durch den Stanzabschnitt (222) hindurch erstreckt, wo- 
bei das Loch gegebenenfalls einen Gewindezylinder (206) aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die Ringvertiefung (212') in Draiafsicht polygonal und insbesondere 
quadratisch ist, und dass die Ringvertiefung (212) mit «i..e^W^ 
mehreren zu der mitderen Langsachse des Hohlkorperelements schrag ge- 
stellten FLachc b^r. Flachen versehen ist, die in der Ric btiin p von der ers, 

T...,t..it. zweite P ^^^if^-^fe: betrarbtet von der mittleren Langs- 
ar^hsft des Hohn ^fir perelemft nts wee geneigt sind. 

40. Zusaxmnenbauteil bestehend aus einem HohlkSrperelement (200) nach 
einem der vorhergehenden Anspruche 26 bis 39, das an einem Bauteil, 
beispielsweise einem Blechteil (280) angebracht ist, wobei das Material 
des BauteHs bzw. des Blechteils (280) an der Oberflache der Ringvertie- 
fung (212) des Hohlkorperelements, an der Oberflache der Verdrehsiche- 
rungsmerkmale (272) sowie an der Oberflache der Hinterschneidung (244) 
des Stanzabschnitts (222) des Hohlkorperelements anhegt und eine Ring- 
vertiefung (282) im Material des Bauteils bzw. des Blechteils (280) sich um 
den Stanzabschnitt herum befindet. 

4 1 . Zusammenbauteil nach Anspruch 40, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die axiale Tiefe der Ringnut (282) im Blechtefl in Abhan^gkeit von 
der Lange des Stanzabschnitts und der Dicke des Blechteils (280) so ge- 
wahlt ist, dass die Stimseite (224) des Stanzabschnitts (222) nicht oder 
nur geringfugig uber die Seite des Blechteils vorsteht, die dem Korper des 
Hohlkorperelements (200) abgewandt ist und im Bereich unterhalb der 
zweiten Breitseite (3) des Hohlkorperelements um die Ringvertiefung (212) 
des Hohlkorperelements herum vorliegt. 

42 . Zusammenbauteil nach Anspruch 40 oder 4 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die zweite Breitseite (3) des Hohlkorperelements (200) im Bereich um 
die Ringvertiefung (212) des Hohlkorperelements (200) herum zummdest 
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im Wesentlichen nicht oder hochstens geringfiigig in das Blechmaterial 
eingedmckt ist. 

43 Folgeverbundwerk2«ug zum HersteUen von Hohlkorperelementen (200). 

wie Mutterelemente. zur Anbringung an ubUcherweise aus Blech (280) be- 
stehenden Bauteilen, insbesondere zur Herstellung von Hohlkorperele- 
menten mit einem zumindest im WesentUchen quadratischen oder recht- 
eckigen AuSenumiiss (202), durch Ablangung einzelner Elemente von ei- 
nem in Form einer Profilstange oder eines Wickels vorliegenden Proffls (1) 
nach vorheriger Stanzung von Lochem (204) in das Profil, gegebenenfalls 
nut anschHefiender Ausbildung eines Gewindezylinders (206) unter An- 
wendung eines Folgeverbundwerkzeugs mit mehreren Arbeitsstationen (A, 
B, C, D), wobei in jeder Arbeitsstation fur das Profil bzw. far mehrere ne- 
ben^der angeordnete Profile jeweils zwei Bearbeitungen fur jeden Hub 
des Folgeverbundwerkzeugs gleichzeitig durchgeffihrt werden, 
dadtirch gekennzeichnet, 

dass in einer ersten Arbeitsstation (A) n^r HersteUung H nes z ylindrischen 
.w.pr,.n.. an d^^ ^r..if.r. Breitseite ein Durchsetzvorgang. in einer zwei- 
ten Arbeitsstation (B) rr,^ft^1s. eines zvlindrischen Lochstempels e in Loch- 
vorgang, in einer dritten Arbeitsstation (C) nir HersteUung einer Hinter- 
o.i.^.iH„r.. des ^^r.^^'^^^r-y^.r. Vorsnmngs ein Abflachvorgang und in einer 
vierten Arb^tsstation (D) die Vereinzelung von jeweils zwei Hohlkorper- 
elementen von 



